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© Gummfff ederreifen und Verfahren zu seiner Herstellung. 

(g) Pannensicherer Gum mif ederreifen, bestehend aus 
einem durchgehenden ReifenfuR. einer mit Profileinschnitten 
(10) versehenen Laufflache und einem fedemden Verbin- 
dungsteil, das gebildet wird durch beidseittg gleichmSBtg 
fiber den Reifenumfang verteilte, in der Aquatorzone befindli- 
che, einander abwechselnde sinusfdrmige Einbuchtungen 
(14) und axiale Aushohlungen (13). die auf den gegenuberlie- 
genden Seiten des Reifens in Laufrichtung jeweils gegenein- 
anderversetzt sind. 
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BAYER AKTIENGESELLSCHAFT 509 Leverkusen, Bayerwerk 
ZentraTbereich 

Patente, Marken und Lizenzen Kb/KrS 



Gummif ederreifen und Verfahren zu seiner Herstellung 



Die vorliegende Erfindung betrifft einen Gummif ederreifen, 
der auf ublichen Felgen montiert werden kann, sowie ein 
Verfahren zur Herstellung dieses Reifens. 

Das tragende Element von herkommlichen luf tgefullten Rei- 
5 fen ist die Karkasse. Sie besteht aus vulkanisiertem Kaut- 
schuk und ist als Hohlkbrper in Form eines Torus ausgebil- 
det, der mit Luft, die unter Uberdruck steht, gefullt ist. 
Werden solche Reifen undicht, so verlieren sie ihren Innen- 
druck und damit ihre Form und werden beim Abrollen in kiir- 

10 zester Zeit zerstort* 

Massive Reifen, in denen keine Druckluft als Federungsele- 
ment enthalten ist (Vollgummireif en) , haben diesen Nachteil 
nicht und sind daher pannensicher. Sie besitzen jedoch eine 
sehr grofle Masse, so daB sich beim Abrollen ein Hitzestau 

15 bildet, der zur Zerstorung des Reif enmaterials fuhrt. 
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Es ist daher schon vorgeschlagen worden, durch geeignete 
Aushohlungen des Reif ehkorpers dessen Masse soweit zu 
reduzieren, daB die erforderlichen Federeigenschaften 
noch gewahrleistet sind und eine ausreichende Kuhlung 
5 wahrend des Laufs erreicht wird. Aus den DE-OS 24 60 050 
und 24 60 051 sind derartige zweigeteilte bzw. einteilige 
Reif en bekannt. Sie miissen allerdings auf speziellen mehr- 
teiligen Felgen montiert werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es. einen pannensicheren Reif en 
10 bereitzustellen, der auf herkommlichen Felgen montiert 
werden kann und ausreichende Tragkraft und Federeigen- 
schaften und gleichzeitig eine so geringe Masse besitzt, 
daB ein Hitzestau vermieden wird. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gt.iost, daJ3 in 
15 der Xquatorzone des Reif ens aufeinanderfolgende sinus- 
f ormige Einbuchtungen und axiale Aushohlungen vorhanden 
sind, durch der en Form und Anordnung ein federndes Ver- 
bindungsteil zwischen Laufflache lind FuB geschaff en und 
die Reifenmasse geniigend verringert wird, um eine aus- 
20 reichende Kuhlung wahrend des Laufs zu erreichen. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Gummi f ederreif en, be- 
stehend aus einem durchgehenden ReifenfuB, einer mit 
Pr of il e inschn i tt en versehenen Laufflache und einem fe- 
demden Verbindungsteil, das gebildet wird durch beid- 
25 seitig gleichmaBig tiber den. Reif enumfang verteilte, in 

der Aquatorzone bef indliche, einander abwechselnde sinus- 
f ormige Einbuchtungen und axiale Aushohlungen, die auf 
den gegeniiberliegenden Seiten des Reifens in Laufrichtung 
jeweils gegeneinander versetzt sind. 
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Die Zahl der Einbuchtungen bzw. Aushohlungen betragt pro 
Reifenseite 10-100, vorzugsweise 12-40. Ihre Hohe betragt 
45-5596, vorzugsweise etwa 50% der Reifenhohe, wobei sich 
die Hohe der axialen Aushohlungen zur Reifenmitte hin 
auf etwa 25-35% oder weniger der Reifenhohe verringert. 
Die Tiefe der Einbuchtungen betragt 8-12%, vorzugsweise 
etwa 10% der Reifenbreite. Die Tiefe der Aushohlungen 
betragt weniger als 50%, vorzugsweise etwa 40-45% der 
Reifenbreite. 

Die Laufflache des Reifens kann im Prinzip jede bekannte 
Profilgestaltung aufweisen. Vorzugsweise besitzt die Lauf- 
flache jedoch konische, axiale, in Laufrichtung aufeinander- 
folgende Profileinschnitte unterschiedlicher Grofle. Ihre 
Tiefe liegt zwischen 30 und 55% der Reifenbreite, ihre Hohe 
zwischen 5 und 15% der Reifenhohe und das Verhaltnis von 
Tiefe zu mittlerer Breite der Profileinschnitte betragt 15:1 
bis 3:1. Bei einer der verschiedenen AusfUhrungsformen des 
Reifens ist es auch mSglich, die jeweils groBten Profilein- 
schnitte von der Laufflache iiber die Reif enschultern soweit 
nach unten zu fuhren, daB sie in die sinusformigen Einbuch- 
tungen in der Aquatorzone iibergehen. 

Der Reif en besitzt einen durchgehenden, auf der Felge auf- 
sitzenden FuB, der parallel zur Felgenschrage verlauft. Der 
ReifenfuB kann in an sich bekannter ¥eise durch umlaufende 
Metalleinlagen, z. B. durch Drahtkerne verstarkt sein, um 
den Halt des Reifens auf der Felge zu verbessern. Vorzugs- 
weise ist der ReifenfuB durch zwei durchgehende , parallel zui 
Felgenschrage verlaufende Metallbander verstarkt, die durch 
6-10, bevorzugt durch 8 Zwischenstege aus Metall in gleich- 
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maBigen Abstanden miteinander verbunden sind. 

Der gesamte Reifen hat ein Verhaltnis von H6he zu Breite 
von 0,5:1 bis 1,25:1 f vorzugsweise von 0,9:1 bis 1,1:1. 
Sein Gewicht liegt lediglich etwa 30-50% tiber dem eines 
5 vergleichbaren luftgefiillten Reifens. Der erf indungsge- 
mSfle Reifen hat unter anderem den Vorteil, daB er auf 
den tiblichen mehrteiligen Normf elgen montiert werden 
kann, wie sie fiir die herkommlichen Luf t- und Voll g tunmi - 
reifen, z. B. bei Industriefahrzeugen verwendet werden. 

10 Ein weiterer Vorteil des Reifens besteht darin, daB zu 

seiner Herstelluhg nur ein Arbeitsgang und eiiifache Trans- 
ferformen erforderlich sind. So kann der Reifen als Spritz- 
korper im Transf erverfahren hergestellt. werden. AuBer den 
gegebenenf alls vorhandenen Drahtringen im ReifenfuB sind 

15 keine Verstarkungselemente erforderlich. Zur Herstellung 
ist jeder beliebige Natur- und Synthesekautschuk geeignet, 
dessen Vulkan.isate eine Shore-Harte von 65-90 und einen 
Spannungswert von 110-200 kp/cm bei 30096 Dehnung aufweisen. 
Besonders geeignet sind Naturkautschuk, Styrolbutadien- 

20 kautschuk, Ethylen-Propylen-Terpolymerisat-Kautschuk und 
Polybutadien. 

In Figur 1 ist ein Reifen gemaB vorliegender Erfindung im 

Querschnitt wiedergegeben (entsprechend Schnitt A-A 

in Figur 3). Der auf einer herkommlichen Felge> bestehend 

25 aus den Teilen (1), (2), (3) und (.4), montierte Reifen 

besteht aus der Laufflache (9), dem ReifenfuB: (7) und dem 
federnden Verbindungsteil (8). Die axial e Aushohlung (13) 
und die sinusformige Einbuchtung : (14) liegen in der Aqua- 
torzone des Reifens und haben in der hier gezeigten Aus-. 

30 fiihrungsform eine gr5Bte Hohe von 50% der gesamten Reifen- 
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hohe un eine Tiefe von 43# (13) bzw. 1096 (14) der 
gesamten Reifenbreite . Durch die Form und Anordnung 
von (13) und (14) wird die Masse des Reifens ausreichend 
verringert und die Form des Verbindungsteils (8) so ge- 
5 staltet, daB es die erf orderlichen Federeigenschaften 

besitzt. In der Laufflache (9)sind axiale Profilein- 
schnitte vorhanden, von denen hier zwei (10, 11) wieder- 
gegeben sind. Der ReifenfuB (7) ist durch zwei umlaufen- 
de Drahtringe (5) verstarkt, die iiber acht in gleichmaBi- 
10 gen Abstanden angeordnete Zwischenstege (6) miteinander 
verbunden sind. 

Figur 2 ist ein Schnitt durch die Aquatorzone des Rei- 
fens (entsprechend B-B in Figur 1) und zeigt die auf bei- 
den Seiten des Reifens vorhandenen, in Laufrichtung gegen- 
15 einander versetzten axialen Aushohlungen (13) und das 

zwischen Laufflache und ReifenfuB verbleibende federnde 
Verbindungsteil (8) im Schnitt. 

Figur 3 zeigt eine Aufsicht auf die Laufflache (9) mit 
bevorzugter Prof ilgestaltung, die aus unterschiedlich 

20 groBen, konischen axialen Profileinschnitten (10,11,12) 
gebildet wird. Hierbei liegen sich ein groBer (10) und 
ein kleiner (11) bzw. zwei mittelgroBe Prof ilanschnitte 
(12) oeweils gegenuber. In der folgenden Tabelle sind die 
bevorzugten MaBe der Prof ilaus schnitte aufgefiihrt; in 

2 ^ Klammern ist jeweils die besonders bevorzugte, in Figur 3 

wiedergegebene GroBe angegeben. 
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Figur 4 zeigt einen Ausschnitt aus der Seitenansicht 
des Reifens, in der die Prof ileinschnitte (10,11,12), 
die axialen Aushohlungen (13) und das federnde Ver- 
bindungsteil (8) wiedergegeben sind. 

5 Figur 5 erlautert die Herstellung des Reifens als 

Spritzkorper im Transverfahren und zeigt einen Schnitt 
durch die Transferform in geschlossenem Zustand nach 
beendetem Einspritzvorgang . Entsprechend Figur 1 ist 
vom Reifen wiedergegeben: Laufflache (9) mit Profil- 

10 einschnitten (10,11), federndes Verbindungsteil (8) 

mit axialer Aushohlung (13) und sinusformiger Einbuch- 
tung (14) und ReifenfuB (7) mit zwei verstMrkenden 
Drahtkernen (5) und Zwischensteg (6). Letztere werden 
durch Kernhalter (19), die in der Formunterseite (20) 

15 und der Formoberseite (21) verankert sind, in ihrer 

Position fixiert. In der Regel werden 6-8 Kernhalter pro 
Formseite verwendet. Die Formoberseite (21) wird ge- 
gen die Unterseite (20) durch vier am Umfang verteilte 
Fuhrungsbohrungen (18) Uber Zentrierstifte (17) po- 

20 sitioniert. Zur Herstellung des Reifens wird die 

eingelegte Kautschukmischung durch den Einspritz- 
kolben (15) unter einem Druck von 100 bis 150 kg/cm 2 
uber den Spritzkanal (16) in den Hohlraum der Form 
eingespritzt. 

25 Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch eine andere Aus- 

fuhrungsform des Reifens (Bezifferung wie in Figur 1). 
Die Tiefe der axialen Aushohlung (13) betragt hier 
lediglich etwa 30-40?i der Reifenbreite. Die groBen 
Profile inschnitte (10) sind dagegen einerseits in 

30 der Laufflache (9) bis viber die Reifenmitte hinausge- 
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ftihrt und verlauf en andererseits soweit jiach unten, 
daB sie in die sinusf ormigen Einbuchtungen (14) 
iiber gehen. Das federnde Verbindungsteil (8) erhalt 
dadurch die in Figur 6 wiedergegebene Form, in der 
. es in seinem in die Lauf f lache ttbergeheriden Teil ab- 
wechselnd zur einen oder anderen Re if enseite bin 
orientiert ist. 



Beispiel 

Die Herstellung von Re if en gemaB vorliegender Er- 

f indung erfolgt in einer ringformigen Iransferf orm wie 

in Figur 5 dargestellt. 

In die untere Muldenhalfte der Ford wird zunachst 
der mit Zwischenstegen (6) verSehene doppelte Draht- 
ring (5) eingelegt und mit dem Kernhalter fixiert* 
In die obere Muldenhalfte wird eine vulkanisierbare 
Kautschukmischung eingebracht. Dann wird die Form ge- 
schlossen und der Kolben (15) unter Druck gesetzt. Nach 
dem SchlieBen der Presse heizt man die Form auf und 
vulkanisiert 12-15 Minuten bei etwa 175°C. Danach 
kann der fertige Reifen entnommen. werden. 

Zur Reifenherstellung werden die im folgenden beschrie- 
benen Kautschukmischungen verwendet. Die. fur die Zu- 
sammensetzung angegebenen Zahlen sind Gewichtsteile . 



Le A 20 028 



-9 - 



0028350 



Mischung 1 



Zusammensetzung : 

Naturkaut schuk 25 , 0 

Styrol-Butadien-Copolymer isat 25 , 0 

5 cis-1 , 4-Polybutadien 50 , 0 

Rufl N 330 80,0 

Harz 4^0 

Stearinsaure 2,0 

N-Isopropoyl-N 1 -phenyl -p-phenylendiamin 2 , 5 

10 2,2,4-Trimethyl-1,2-dihydrochinolin, polym. 1,5 

Zinkoxid 5 # 0 

Benzothiazyl-2-cyclohexylsulf enamid 1 ,2 

Unloslicher Schwefel 2,66 



198,86 

Eigenschaf ten : 

15 Mischungsplastizitat / 80°C 

Defo-Harte/Defo-Elastizitat * 7700/17 

Zugfestigkeit (kp/cm 2 ) 199 

Bruchdehnung (%) 310 

Spannungswert bei 300 % Dehnung (kp/cm ) 191 

20 WeiterreiBf estigkeit nach Pohle (kp/4 mm) 16 

Harte (Shore A) bei 20°C 82- 
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Mischung 2 
Zusammensetzung : 



Naturkautsch.uk 


80,0 


cis-1 ,4-Polybutadien 


20,0 


Rufl N-330 


55,0 


Aroma tisches Mineralol 


3,0 


Stearinsaure 


2,5 


Ozonschutzwachs 


1,0 


N-Isopropyl-N ' -phenyl-p-phenylendlamin 


2,5 


2,2,4-Trimethyl-1 ,2-dihydroehinolih, polym. 


1,5 


Zinkoxid 


5,0 


Benzothiazyl-2-sulfenmorpholid 


1,2 


Unloslicher Schwefel 


1,9 




173,6 



Eigenschaften: 



Mischungsplastizitat / 80°C 

Defo-Harte / Defo-Elastizitat 1100/15 

Zugfestigkeit (kp/cm 2 ) : 219 

Bruchdehnung (%> 460 

Spannungswert bei 300 % Dehnung (kp/cm ) 130* 

WeiterreiBf estigkeit nach Pohle (kp/4 mm) 37 

Harte (Shore A) bei 20°C 66 
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Mis chung 5 
Zusammensetzung : 

Olverstrecktes Styrol-Butadien-Copolymerisat 68,5 

Olverstrecktes cis-1 ,4-Polybutadien 68,5 

5 RuB N-220 95^ 

Aromatisches Mineralol 20,0 

Harz 2,0 

Stearinsaure 0 n 

Ozonschutzwachs 1 ^ 

1 0 N-Is opropyl-N ' -phenyl-p-phenylendiamin 2 , 5 

2,2,4-Trimethyl-1,2-dihydrochinolin, polym. 1,5 

Zinkoxid ^ Q 

Benzothiazyl-2-cyclohexylsulf enamid 1,5 

Tetramethylthiurammonosulfid 0 2 

15 Unloslicher Schwefel 2,4 

268,6 

Eigenschaften: 
Mischungsplastizitat / 80°C 

Defo-Harte / Def o-Elastizitat 1550/16 

Zugfestigkeit (kp/cm 2 ) 155 

20 Bruchdehnung (96) 410 

Spannungswert bei 300 % Dehnung (kp/cm 2 ) 108 

WeiterreiBfestigkeit nach Pohle (kp/4 mm) 24 

Harte (Shore A) bei 20°C 55 
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Patentanspruche 

1. Gummifederreifen, bestehend aus einem durchgehenden 
ReifenfuB, einer mit Prof ileinschnitten versehenen 
Laufflache und einem federnden Verbindungste.il, das 
gebildet wird durch beidseitig gleichmafiig uber den 
Reif enumfang verteilte,. in der Aquatorzone befindliche, 
einander abwechselnde sinusf ormige Einbuchttxogen und 
axiale Aushohlungen, die auf den gegeniiberliegenden 
Seiten des Reif ens in Laufrichtung jeweils gegenein- 
ander versetzt sind. 

2. Reif en nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
das Verbal tnis von Hohe zu Breite 0,5:1 bis 1,25:1 / 
betragt, 

3. Reif en nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hohe der Einbuchtungen bzw. Aushohlungen 
45-55% der gesamten Reifenhohe betragt. 

4. Reif en nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 1 
daB die Laufflache koiiische, axiale, in Laufrichtung 
auf einander folgende Profile inschnitte, unterschied- 
licher GroBe besitzt. 

5* Re if en nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
sich der groBte Profile inschn i tt oberhalb der sinus- 
formigen Einbuchtung befindet. 

6. Reif en nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Profile inschnitt Boweit nach unten gefiihrt wird, 
daB er in die sinusf ormige Einbuchtung iibergeht* 
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7. Verfahren zur Herstellung des Reifens nach Anspruch 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Reifen als 
Spritzkorper im Transferverfahren hergestellt wird. 
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Figur IV * 



US - A - 1 467 172 (D. KENNEDY) 

• Seite 1, Zeile 39 bis Seite 2 
Zeile 15 * 



0B - A - 239 789 (F. GOLBY) 

* Seite 1, Zeilen 22-80 * 

GB - A - 247 859 (W. GILLAM) 

* Seite 1, Zeile 10 - Seite 2, 
Zeile 20 » 

FR - A - 2 294 866 (BAYER) 

» Seite 1, Zeile 1 - Seite 2, 
Zeile 33; Figuren 1-3 * 
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